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La presente invention est relative aux machines d'injection pour matteres 
plastiques et elle concerne plus specialement les machines d'injection de ca- 
pacity faible ou moyenne permettarit de realiser indiff6remment des articles 
de grande diffusion ou aussi des pieces de bonnes caracteristiques techniques. 

5 Les machines actuelles comprennent, dans leur conception la plus simple, 

une unite de fermeture d'un moule dispose fixement sur un bati en regard 
d'une unite d'injection associee ou non a I'unite de fermeture. Cette derniere 
comprend un m£canisme de tout type approprie charge de commander la fer- 
meture du moule pour l'injection et l'ouverture pour Injection de la piece 

10 r6alis6e dans l ! intervalle deiimite entre 1'unite de fermeture et le moule. 

Une telle disposition n'est pas satisfaisante car les organes de guidage 
et de fermeture.-ouverture du moule sont situ6s entre ce dernier et I'unite de 
fermeture et reprSsentent une gene, sinon parfois un obstacle, pour le derou- 
lement ou 1'execution d ! op6rations intermediaires ou secondaires. II en est 

15 ainsi.de la phase dejection pour laquelle il est n£cessaire de prevoir, dans 
le cas de production en grande s6rie, un moyen de reception et d'evacuation 
des pieces mobiles, moyen dont 1' implantation commune a plusieurs postes 
dejection est parfois difficilement realisable. C f est aussi le cas des opera- 
tions d'entretien ou de nettoyage de Tune ou des deux contreparties d'un moule 

20 dont l'accfes a l'interieur est parfois impossible m6me en position d'ouverture. 
C'est enfin le cas de la pose d f inserts ou d'armatures internes intervenant 
entre deux operations d'inje^tion successives. 

Pour tenter de repondre a ces differents probiemes, on a propose des 
moyens techniques toujours complexes qui n'offrent jamais une solution plei- 

25 nement satisfaisante et qui, en plus, augmentent de facon considerable le 
prix de revient, d 1 exploitation et d ! entretien d'une machine. * 

La presente invention se propose de remedier aux inconvenients ci-dessus 
en creant une nouvelle machine d'injection de conception simple, robuste et 
peu encombrante susceptible d'etre utilisee pour la realisation de pieces sim- 

30 pies ou complexes, de type unitaire ou compose, c'est-a-dire pouvant com- 
porter dans leur structure un ou plusieurs inserts rapportes, 

L'objet de l'invention a pour but suppl6mentaire d'offrir une machine sus- 
ceptible de pouvoir etre utilisee seule ou en combinaison avec d'autres ma- 
chines identiques pour former, au sein d f une installation cpmplexe de fabri- 
35 cation en serie, une batterie de travail a fonction definie. 
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L'objet de l'invention a pour but egalement d'offrir une nouvelle machine 
pouvant Gtre utilis^e pour la realisation de pieces k partir de plusieurs ma- 
tures d caracteristiques techniques ou esthetiques differentes. 

Conform^ment k l'invention, la machine d'injection k porte-moule mobile 
5 est caract6ris6e en ce que le b&ti supporte, d'une part, le poste fermeture- 
injection et, d'autre part, un porte-moule tournant sur un axe perpendiculaire 
k l'axe de deplacement de l'unite d'ouverture -fermeture dudit poste, ledit 
porte-moule comportant au moins un demi-moule compiementaire gt un demi- 
moule ports par l'unite d'ouverture -fermeture et un organe de commande 
10 etant pr6vu pour faire tourner cycli quement le porte-moule pour amener le 
demi-moule qu f il porte en regard du demi-moule compiementaire de l'unite 
et au moins en regard d ! un poste dejection. 

Diverses autres caracteristiques ressortent de la description ci-dessous 
faite en reference aux dessins annexes qui montrent, k titre d'exemples non 
15 limitatifs, des formes de realisation de l'objet de l'invention. 

La fig. 1 e6t une coupe -elevation en partie arrachee de la macftine con- 
forme 1 'invention. 

La fig. 2 est une coupe prise selon la ligne II -II de la fig. 1, l'un des 
organes constitutifs etant en position ouverte. 
20 La fig. 3 est une coupe -elevation, en partie arrachee, illustrant une va- 

riante de realisation. 

La fig. 4 est une coupe prise sensiblement selon la ligne IV-IV de la 
fig. 3. 

Selon les dessins, la machine conforme k 1 'invention comprend un b&ti 1 
25 comportant, outre des organes 2 d'appui ou de fixation au sol, deux plateaux 
horizontaux paralieies 3 et 4 relics entre eux par des joues et entretoises : 5. 
Le b£ti 1 supporte un poste de fermeture et d'injection 6, ainsi qu'un porte- 
moule mobile 7, 

Le poste 6 comprend une unite de fermeture 8 comportant un verin 9 de 
30 tout type convenable, k double effet, dont le corps est fixe exterieurement au 
b£ti 1 sur la joue entretoise 5. La tigei de piston 10 du verin 9 traverse libre- 
ment la joue 5 et supporte, k l'interieur du b£ti 1, et entre les plateaux 3 et 
4, une platine 11 qui est associee k une glissiere de guidage 12 engagee en 
permanence dans une bague ou fourrure 13 portee par la joue 5. La glissifcre 
35 12 a pour fonction de determiner un deplacement rectiligne rigoureux de la 



platine 11 le long de la direction de la tige 10 du vSrin 9 et aussi d'immobili- 
ser angulairement ladite platine contre toute rotation intempestive suscep- 
tible de lui etre transmise par la tige 10. La platine 11 porte, sur sa face di- 
rigee en regard du porte -moule 7, un demi-nioule 14 correspondant, par 
5 exemple, a la partie noyau d'un moule de type determine et pouvant fitre cons- 
titue par deux demi-corps 15^ et 15^ qui sont months coulissants relativement 
sur des doigts 1 7 de support, de guidage et de centrage portes par la platine 
11. Bierique celane soit pas represente, les demi-corps 15- et 15 0 sont re- 

1 & 

lies entre eux, de manifere connue, par des organes d'ouverture automatique 

10 et de butee relative en coulissement sur les doigts 17. Le demi-corps 15 x 
constitue plus particulierement, comme cela ressort du dessin, l 1 element 
extra cteur de la carotte d'injection subsistant dans le conduit de passage ame- 
nant la mati&re injectee au trou calibre d'injection pratique dans l'empreinte 
16 du demi-corps 15 0 . 

15 Le poste 6 comprend, par ailleurs, une unite d 'injection 17 constitute, 

d'une facon connue, par une vis de plastification 18, partiellement represen- 
tee aux dessins, s'etendant de facon verticale perpendiculairement a 1'axe de 
d£placement de la tige 10 a partir d'un chassis monte mobile sur des colonnes 
19 s'Slevant depuis le plateau superieur 3. Les colonnes 19 sont, de preference 

20 montees sur le plateau sup£rieur 3 par 1'interm.ediaire de pieds 20 permettant 
un r£glage de la position relative de l'axe vertical de la vis de plastification 
18 le long de l'axe X-X 1 du bati 1 cotncidant avec l'axe de d£pla cement de la 
tige 10 du y£rin 9. La vis de plastification 18 est en partie engag£e a l'inte- 
rieur d'une ouverture 21 pratiqu6e dans le plateau superieur 3 pour permettre 

25 le passage d'une buse d 'injection 22 qui est ainsi disposee a 1'aplomb d'une 
empreinte compiementaire 22a presentee par les demi-corps 15^ et 15 2 du 
demi-moule 14 lorsque l f unite de fermeture 8 occupe sa position de ferme- 
ture ainsi que cela ressort de ce qui suit. 

L'ouverture 21 est pratiquee, de preference, en coincidence avec une 

30 ouverture identique 21a m£nag£e dans le plateau inferieur 4 pour permettre 
l'evacuation des carottes de moulage. 

Le porte -moule 7 est constitue par un support en forme de cage, d'enve- 
loppe, de revolver ou de barillet dispose entre les plateaux 3 et 4 du bati 1 
par rapport auxquels il est monte de maniere a pouvoir tourner sur un axe 

35 vertical Y-Y 1 perpendiculaire a l'axe X-X 1 . Le porte -moule 7 est constitue 
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par deux flasques 6pais 23 et 24 qui sont relics ensemble par deux plaques 
epaisses 25 et 26 fixees, par exemple par des vis, sur les chants des flas- 
ques 23 et 24 pour s'etendre paralieiement a l'axe Y-Y'. Le flasque inferieur 
23 est monte par une portee cylindrique 27 dans un palier 28 pr6sente par le 

5 plateau inferieur 4 du bati 1. Le support en rotation de la portee 27 peut 6tre 
as sur 6 par tout moyen convenable et notamment par une bague de friction 29 
eventuellement associee a une rondelle de butee 30. Co-axialement k la por- 
tee 27, le flasque 23 prSsente un aiesage 31 dans lequel est loge l'arbre de 
sortie 32 d'un groupe moto-reducteur 33 qui est adapts, par l 1 intermediate 

10 d'une bride 34, sous le plateau inferieur 4 du bfiti 1. La liaison angulaire 
entre l'arbre de sortie 32 et le flasque 23 peut Gtre assurSe de toute facon 
appropri6e, notamment par I'intermediaire d'une clavette. Le flasque inf6- 
rieur 23 presente, par ailleurs, dans sa p6riph6rie, des trous 35 equidis- 
tants angulairement destines a la reception d'une broche 36 d'un organe d'im- 

15 mobilisation 37 qui peut Stre constitue par un v£rin de tout type convenable ou 
encore par un electro -aimant. 

Le flasque superieur 24 du porte -moule 7 forme une portee cylindrique 
38 qui est log£e, avec interposition d'une bague de friction 39 et d'une ron- 
delle de butee 40, dans un palier 41 deUmite par le plateau superieur 3 co- 

20 axialement au palier 28 du plateau inferieur 4. La portee cylindrique 38 d6- 
limite un aiesage axial 42 dans lequel est guide un axe 43 dont la partie ter- 
minate, s'etendant a I'interieur du porte-moule 7, est engagee dans un touril- 
lon 44 forme a la p6ripherie exterieure d'un cylindre 45, par aille urs, monte 
et centre, par I'intermediaire d r un tourilion 46, sur la partie terminale de 

25 l'arbre de sortie 32 du groupe moto-reducteur 33. Le cylindre 45 contient 

un piston 47 dont la queue 48 traverse un bouchon 49 de fermeture du cylindre 
45. La queue 48 est associee a un ressort 50 de rappel en retraction par rap- 
port au cylindre 45. Le piston 47 deiimite, a l'interieur du cylindre 45, une 
chambre a volume variable 51 dans laquelle debouche en permanence un trou 

30 radial 52 pratique dans le cylindre 45 a partir du tourilion 44 pour communi- 
quer avec un aiesage 53 perce dans 1'axe 43. L'aiesage 53 est destine a etre 
raccorde a une source de producfion d'air comprime. Le cylindre 45 et le 
piston 47 constituent ensemble un organe dejection dont la fonction apparaft 
dans ce qui suit. 

35 L'axe 43 est immobilise angulairement avec le cylindre 45, par exemple 
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au moyen d'une vis-pointeau 55 traversant le tourillon 44. Une liaison angu- 
laire Squivalente est 6tablie aussi entre l'axe 43 et un bras 56 s'glevant de- 
puis le plateau superieur 3. L'axe 43 constitue, de la sorte, un organe de 
centrage sur lequel est enfiie un fourreau 57 dispose dans le prolongement 

5 de la portee 38 de laqueUe il est rendu solidaire angulairement. Le fourreau 
57 est coiffe par un chapeau 58 enfilS et centra 6galement sur l'axe 43, tout 
en etant rendu solidaire angulairement du bras de reaction 56. Le chapeau 58 
comporte, parallelement k l'axe 43, et dans sa p£ripherie, deux conduits 
paralleles 59 et 60 communiqisnt par des percages orthogonaux avec deux 

10 gorges annulaires 61 et 62 m£nag6es dans la surface periph£rique interieure 
du chapeau 58. L'ecartement axial entre les gorges 61 et 62 correspond k la 
distance axiale s6parantles orifices de deuxtrous borgnes pratiques radiale- 
ment k partir de la p6riph6rie exterieure du fourreau 57 pour deboucher dans 
deux alesages 63 et 64 perc6s dans ce dernier parallelement k l'axe 43 pour 

15 s'ouvrir sur la face transversale dudit fourreau et comcider avec des alesa- 
ges 65 et 66 perces dans la portee 38 en correspondance de canaux 67 et 68 
menag^s dans le flasque superieur 24. Les canaux 67 et 68 communiquent 
avec des canaux semblables^on representes,pratiques dans les plaques 
§paisses 25 et 26 ainsi eventuellement que dans le flasque 23. Les trous 59 

20 et 60 sont realises k partir de la surface superieure du chapeau 58 de maniere 
a permettre leur raccordement avec des canalisations issues d'une installa- 
tion de production d'un fLuide de refroidissement. 

La plaque 25 du porte-moule 7 est concue pour permettre le support et 
l'adaptation amovible d'un demi-moule 69 constitue, dans l'exemple repre- 

25 sente, sous la forme d'un demi-moule matrice dont l'empreinte interieure 70 
est complementaire a l'empreinte 16 du demi-moule noyau 14 correspondent. 

La plaque 25 est par ailleurs munie d'un poussoir dejection 71 associe 
k un organe de rappel elastique 72. Le poussoir 71 est muni a l'interieur du 
demi-moule 69 d'un support 73 prolonge par des ejecteurs 74 engages de fa- 

30 con coulissante a l'interieur du demi-moule matrice 69. Les demi-moule s. 14 
et 69 peuvent aussi etre disposes de fac^ra inverse a celle representee aux 
dessins. 

La machine decrite ci-dessus fonctionne de la facon suivante : 
Dans la position selon la fig. 1, le verin 9 de I'unite de fermeture 8 a ete 
35 co mm ande en course d'extension de la tige 10 de maniere k assurer la ferme- 
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ture du moule constitue par les demi-moules 14 et 69 compiementaires. Le 
fourreau de la vis 18 est ensuite descendu pour arnener la buse 22 dans Pem- 
preinte 22a et r£aliser Tinjection dans le moule 14 et 69 d'une dose ou quan- 
tity de matiere fluide plastifiee correspondant au volume utile de moulage 

5 deiixnite par les empreintes compiementaires 16 et 70. Apr£s cette phase 
d'injection, le fourreau de la vis de plastification est deplace verticalement 
dans le sens contraire pour etre ramene dans sa position premiere. 

Le v6rin 9 est commande en course de retraction de la tige 10 pour 
ouvrir les demi-moules 14 et 69. L'organe de commande 37 est alimente pour 

10 assurer l'effacement de la broche 36 et desolidariser le porte -moule 7 du 

b&ti 1. L 1 alimentation du groupe moto-r6ducteur 33 est ensuite effectuee pour 
soumettre le porte -moule 7 Si une rotation, par exemple dans le sens de la 
flfcche (fig. 2) sur une valeur angulaire de 180°. Le demi-moule 69 est 
ainsi amene k Uoppose du poste 6 dans une position fixe qui peut 6tre deter- 

1 5 min6e par l'engagement de la broche 36 dans le trou 35. 

Le cylindre 45 est ensuite mis en relation a ve c la source d'air comprint 
pour commander la sortie de la queue 48 amende k faire coulisser le pous- 
soir 71. Les ejecteurs 74 coulissent dans le demi-moule et 6jectent la pi£ce 
moul6e du demi-moule 69. 

20 Aprfcs retrait de la broche 36, le porte-moule est ramene dans sa posi- 

tion d'drigine pour le deroulement d'un nouveau cycle de fonctionnement 
identique k celui decrit 

Ainsi que cela ressort de ce qui pr^c&de, la machine selon l'invention 
presente l'avantage, par un porte-moule 7 mobile relativement, de disposer 

25 d'un poste dejection degage totalement du poste is. II est ainsi possible d'ac- 
ceder aisement k la pi£ce mouiee ainsi qu f au demi-moule la portant, ce qui 
permet de mettre en oeuvre un moyen d'extraction en remplacement des ejec- 
teurs 74 lorsqu'il est nScessaire d'assurer une mise en position determine 
de la piece pour une operation subs6quente # une installation de reception aprfcs 

30 Ejection ou une installation de pose d'inserts ou d'armatures, soit apr£s ejec- 
tion, soit eventuellement sur la pi£ce r£aiis£e pour effectuer ensuite, dans un 
autre cycle de fonctionnement, un surmoulage par le poste 6. Dans un tel cas, 
la penetration plus faible de l'empreinte -noyau 16 dans l'empreinte matrice 70, 
pour tenir compte du volume de surmoulage peut etre regl£e par Tintermedi- 
35 aire, par exemp^de la course du verin 9. II est alors necessaire de regler 



aussi la position relative de la buse 22 et de l f empreinte 22a et ceci p ut etre 

obtenu en faisant porter l f unite 17 par la platine 11. 

Les differentes operations secondaires ou intermediates ci-dessus peu- 

vent ainsi etre effe etudes aisement sans mettre en oeuvre de moyens techni- 
5 ques particulierement complexes et onereux, comrne cela estle cas des 

constructions actueUement connues. 

Un autre avantage de la disposition de l'invention reside dans le fait que 

des operations telles que ci-dessus peuvent meme eventuellement etre ex6- 

cutees manuellement sans aucun risque, puisque le demi-moule accessible 

est dispose alors k I'oppose du poste 6. 
10 Par ailleurs, Pobjet de l'invention se pr£te bien par sa simplicity k 

toutes possibilites d'adaptation en fonction de I'appli cation envisagee. Ainsi, 

il peut etre pr6vu de placer l'axe Y-Y r horizontalement ou verticalement et, 

simultanement ou non, l ! axe X-X f horizontalement, verticalement ou encore 

de facon inclinee. 

15 De mGme, il peut etre prevu de soumettre le porte-moule 7 k une rota- 

tion dans le m£me sens ou alternee sur plus ou moins de 180°. II peut etre 
envisage aussi de lui faire porter plus d'un demi-moule 14 ou 69 et dans ce 
dernier cas autant de poussoir dejection 71. 

La disposition de l'invention est, par ailleurs, remarquable en ce que les 

20 eventuels noyaux complemen tair e s aux demi-moules 14 et 69 restent en per- 
manence dans leurs logemeuts relatifs, ce qui supprime tout risque de rup- 
ture ou de deterioration comme dans les installations actuelles k plisieurs 
moules ou il est necessaire de pr6voir une operation de reinsertion entre la 
phase de moulage et celle de surmoulage. Dans la disposition de l'invention, 

25 la cooperation, lors de la fermeture des demi-moules compiementaires, est 
assuree par les doigts 17. 

Bien que cela ne soit pas represente, on conQoit que le porte-moule 7 peut 
etre commande en rotation et en immobilisation par tout autre moyen et mSme 
par une transmission de mouvement le reliant k un organe moteur commun k 

30 l , unite de fermeture -ouverture 8. 

Un autre. avantage de l'objet de l'invention reside dans le refroidissement 
permanent du demi-moule 69 pour le fourreau 57 et le chapeau 58, lequel per- 
met d'atteindre des cadences de travail eiev6es sans compliquer la machine 

35 par la presence de flexibles de circulation. 
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Une variante de realisation est representee aux fig. 3 et 4 selon les- 
quelles le b&ti supporte deux postes 6 et 6a disposes k Poppose l ! un de l'autre 
de part et d'autre d f un porte-moules 7. Le poste 6a est identique au poste 6 et, 
par suite, les m6mes references affectees k l ! indice a designent les mSmes 

5 pieces constitutives. Dans une telle variante, la plaque 26 du porte-moules 7 
supporte aussi un demi-moule 69a possedant une empreinte 70a identique k 
celle du demi-moule de facon k permettre la realisation simultan6e de deux 
pieces ejectees simultanement k l'oppose l'une de l ! autre selon une direction 
orthogonale k. l'axe X-X 1 des postes 6 et 6a. 
10 Dans le cas duplication k la realisation de pieces par surmoulage, avec 

ou sans pose d'inserts, le demi-moule 14a possede une empreinte 16a pre- 
sentant une valeur de penetration inferieure dans les empreintes 70 et 70a de 
maniere k tenir compte du volume de la seconde masse de matiere qui est 
injectee par-dessus la premiere par le poste 6a. L 'ejection peut 6tre realisee 

15 au droit du poste 6a ou encore lors d'une phase intermediaire d 'arret qui peut 
ou non colli cider avec celle de pose d 1 insert. 

Dans une telle construction, les phases de fermeture, ouverture et in- 
jection s'effectuent simultanement pour les deux postes 6 et 6£i devant les- * 
quels les demi-moules 69 et 69a sont successivement amenes en presentation 

20 simultanee. II est evident qu'il est aussi possible,dans cet exemple de cons- 
truction, de faire porter les demi-moules 14 et 14a par le porte-moules 7 et 
les demi-moules 69 et 69a par les platines 11 et 11a. Dans ce cas, les demi- 
moules 69 et 69a ont des empreintes 70 et 70a de profondeur differente pour 
permettre le surmoulage. 

25 Un avantage de la variante de realisation ci-dessus, en particulier dans 
l 1 application au surmoulage avec ou sans pose d' inserts, reside dans le fe.it 
que chaque plaque 25 ou 26, ou tout autre structure de remplacement reliant 
les flasques, telle notamment qu'une paroi periph6rique continue ou non, off re 
toute sa surface disponible, et notamment sa distance utile rapportee k l'axe 

30 Y-Y 1 , pour le support d'un demi-moule. Ceci permet de realiser des pieces 
de grandes dimensions, contrairement aux machines actuelles pour le me me 
but et qui comportent un plateau-moule tournant sur un axe paralieie k celui 
de deplacement de 1 'unite de fermeture-ouverture. 

Dans la variante de realisation selon les fig. 3 et 4, le porte-moules 7 

35 peut etre anime d'une rotation dans lemfime sens ou, au contraire, alternee.. 



De m6me, il peut fitre prSvu de fair supporter les unites d'injection 17 et 17a 
par les platines 11. 

Bien que cela ne soit'pas represents, on comprend qu'il est possible d'en- 
visager de faire supporter aux plateaux 3 et 4 plusieurs batteries de deux 

5 postes 6 et 6a tels que dScrits ci-dessus et, dans un tel cas, la disposition 
relative successive de ces postes est inversSe de mani£re que les diffSrents 
demi-moules, prSvus en un nombre identique sur le porte-moules 7, soient 
successivement amends alors a coopSrer avec un demi-moule complSmen- 
taire de premiere injection, puis,apr&s Sventuelle pose d'inserts, avec un 

10 demi-moule complSmentaire de seconde injection ou de surmoulage. II est 
Evident que la disposition conforme a I'invention se prSte particuli&rement 
bien a une possibility de fabrication par plus de deux Stapes d'injection ou de 
surmoulage , et, par exemple, par trois Stapes successives en prSvoyant, 
par exemple, de monter sur les plateaux 3 et 4 trois batteries de deux postes 

15 6 et 6a com me dScr its ci-dessus. 

L, 'invention n 'est pas limitSe aux exempies de realisation reprSsentSs et 
dScrits en dStail car diverses modifications peuvent y Stre apportSes sans 
sortir de sonadre. 

20 
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RE VE NDI CATIONS 

1 - Machine d'injection k porte-moule mobile du type comprenant un b£ti 
supportant au moins un poste fermeture -injection constitu£ par une unite 
d'injection et par une unite d'ouverture -fermeture d ! un demi-moule sur un 

5 demi-moule porte par le b£ti, caracteris6e en ce. que le bati comporte, d'une 
part, le poste fermeture -injection et, d'autre part, un porte -moule tournant 
sur un axe perpendiculaire a l'axe de d^placement de l'unite d'ouverture- 
fermeture dudit poste, ledit porte-moule comportant, sur au moins une paroi 
paralieie k l'axe de rotation, au moins un demi-moule compiementaire k un 

10 demi-moule porte par Punite d'ouverture -fermeture et un organe de com- 
mande etant pr§vu pour faire tourner cy clique ment le porte-moule pour ame- 
ner le demi-moule qu'il porte en regard du demi-moule compiementaire de 
1 'unite d'ouverture-fermeture et au moins enregard d ! un poste dejection. 

2 - Machine selon la re vendi cation 1, caracteris6e en ce que le bfiti 
15 supporte au moins un poste et un porte-moule tournant portant plusieurs 

de mi -moule s identiques. 

3 - Machine selon la revendication 1 ou 2, caracterisee en ce que le 
b£ti supporte au moins deux postes disposes k l'oppose l f un de I'autre de part 
et d'autre du porte-moules tournant qui supporte au moins deux dena- moule s 

20 amends successivement en presentation simultanee avec les demi-moules 
compiementaires des deux postes. 

4 - Machine selon l f une des revendications 1 & 3, caracterisee en ce 
que le bati supporte deux postes disposes k l'oppose l'un de I'autre de part 

et .d'autre du porte-moules tournant dont les demi-moules sont amends succes 
25 sivement, en presentation simultanee avec les demi-moules compiementaires 
des postes puis avec au moins un poste dejection. 

5 - Machine selon I'une des revendications 1^4, caracterisee en ce 
que le b&ti supporte deux postes disposes k l'oppose l'un de 1" autre de part 

et d'autre du porte-moules tournant dont les demi-moules sont amends succes 
30 sivement, en presentation simultanee avec les demi-moules compiementaires 
des postes puis en regard avec au moins un poste dejection et au moins un 
poste intermediaire de pose. 

6 - Machine selon Tune des revendications 1 k 5, caracterisee en ce que 
le bati supporte deux postes disposes k l'oppose Tun de I'autre de part et 

35 d'autre du porte-moules tournant dont les demi-moules sont amends succes- 
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sivement, «n presentation simultanee avec les de mi -monies compiementaireg 
des postes, puis avec au moins un poste intermSdiaire de pose et an moins 
un poste dejection confondu avec Tun des postes de fermetnre -injection. 

7 - Machine selon Tune des re vendi cations 1 a 6, caractdrisee en ce que 
le porte-moules tourne sur un axe vertical. 

8 - Machine selon Tune des re vendi cations 1 a 6, caract6ris£e en ce que 
le porte-moules tourne sur un axe horizontal. 

9 - Machine selon Tune des re vendi cations 1 a 8, caractdrisee en ce que 
le porte -nioules est associe a un organe d ! entraluement en rotation partielle, 
cyclique, altern^e. 

10 - Machine selon l'une des re vendications 1 a 8, caract6ris6e en ce 
que le porte-moules est associ£ a un organe d'entraiiiement en rotation cy- 
clique partielle toujdurs dans le m6me sens. 

11 - Ma chine selon l'une des re vendications 1 a 9, caractdrisee en ce 
que le porte -moule comporte pour chaque demi-moule qu T il supporte au moins 
un ejecteur co mmand e par un organe d'actionnement independant. 

12 - Machine selon Tune des re vendications 1 a 8, caract£ris£e en ce que 
le porte-moules comporte intdrieurement.des conduites de circulation d ! un 
fluide de refroidissement indirect des moules. 
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